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® Maschlne 2um Bearbelten von plattenfdrmlgen WerkstUcken. 

0 Bei elner Maschlne zum Bearbeiten von platten- 
fQrmigen WerkstQcken (10), wie Mobelwandungen 
o.dgl., in waagerechter Lage, mit mlndestens einem, 
ein senkrecht verfahrbares Werkzeug (23, 24) auf- 
weisenden Werkzeugtrager (22), sind zwei an einem 
Maschinengestell (11) in einer waagerechten Ebene 
parallel verse hie bbare Klemmleisten (16) fGr den 
Eingriff an den Stirnseiten des zu bearbeitenden 
WerkstClcks (10) angeordnet. Dabei konnen die 
Klemmleisten (16) zu beiden Setten des Werkzeu- 
gragers (22) an einer rechten Tischplatte (13) und an 
einer linken Tischplatte (14) angeordnet sein, die 
langs waagerechter. am Maschinengestell (11) befe- 
stigter Fuhrungsholme (12) geradlinig verschiebbar 
gelagert sind. 
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Maschine zum Bearbeiten von plattenfdrmigen WerkstUcken 



Die Erfindung betrifft eine Maschine zum Bear- 
beiten von plattenfdrmigen WerkstUcken, wie 
Mobelwandungen o.dgl., in waagerechter Lage, mit 
mindestens einem ein senkrecht verfahrbares 
Werkzeug aufweisenden Werkzeugtrager. 

Plattenfdrmige WerkstUcke wurden bisher, je 
nach ihrer Grdfle, auf einen Maschinentisch gelegt, 
dort befestigt und an einer Seite bearbeitet. In dem 
Bereich, wo die plattenfdrmigen WerkstQcke auf 
dem Maschinentisch abgestUtzt waren, konnten sie 
von dieser Seite nicht bearbeitet werden. Es war 
daher erforderllch, entsprechende UmrUstarbeiten 
durchzufUhren, urn an beliebigen Stellen die Bear-' 
beitung zu ermdglichen. Solche UmrUstungen wa- 
ren umstandlich und zeitaufwendig. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 
Maschine zum Bearbeiten von plattenfdrmigen 
WerkstUcken zu schaffen, bei der verschiedene 
Bearbeitungswerkzeugen an einem ortsfest einge- 
spannten WerkstGck an jeder beliebigen Stelle 
sowohl der unteren, als auch der oberen waage- 
rechten Oberflache angebracht werden konnen. Es 
soil also eine einzige Einspannung fur diese meh- 
reren Bearbeitungsgange genUgen, ohne da/3 zu- 
satziiche UmrUstarbeiten erforderlich sind. 

Diese' Aufgabe wird erfindungsgemafl durch 
eine Maschine geldst, die zwei an einem Ma- 
schinengestell in einer waagerechten Ebene paral- 
lel verschlebbare Klemmleisten fur den Eingriff an 
den Stirnseiten des zu bearbeitenden WerkstUcks 
aufweist. Es ist daher moglich. das WerkstOck zwi- 
schen die beiden Klemmleisten zu legen, die dann 
an zwei beispielsweise parallele Stirnseiten des 
WerkstUcks herangefahren werden und dieses 
klemmend festhalten. Sowohl die waagerechte 
Oberseite als auch die waagerechte Unterseite des 
plattenfdrmigen WerkstUcks liegen dann vollstan- 
dig frei, so dafl an beliebigen Stellen angreifende 
Werkzeuge unbehindert von Einspannvorrichtungen 
der Platte sind. 

Bevorzugt sind die Klemmleisten zu beiden 
Seiten des Werkzeugtragers an einer rechten Ti- 
schplatte und an einer linken Tischplatte angeord- 
net welche langs waagerechter, am Ma- 
schinengestell befestigter FQhrungsholme geradli- 
nig verschiebbar gelagert sind. Durch eine Ver- 
schiebung dieser Tischplatten mit den Klemmlei- 
sten langs der FQhrungsholme kann dann erstens 
der entsprechend der WerkstUckgrd/te erforder- 
. liche Abstand der Klemmleisten voneinander vor- 
eingestellt werden und zweitens laflt sich nach dem 
Einlegen des WerkstUcks durch weiteres Verfahren 
eines Tisches mit einer Klemmleiste das Werk- 
stUck an seinen Stirnseiten einspannen. 

Am Maschinengestell sind bevorzugt fUr die 



geradlinige Verschiebung der Tischplatten Pneu- 
matikzylinder angeordnet. Dadurch wird eine ein- 
fache und fur den automatischen Betrieb geeignete 
Verschiebemdglichkeit der Tischplatten geschaffen. 

s Jeder Klemmleiste ist bevorzugt eine an der 

Unterseite der zugehdrigen Tischplatte befestigte 
Auflageleiste fUr das WerkstUck zugeordnet. Solche 
Auflageleisten konnen aus Holz bestehen, um das 
"Werkstuck schonend abzulegen. 

to Zwischen den Tischplatten ist bevorzugt der 
Werkzeugtrager als unterer Werkzeugtrager auf 
einem Support montiert, der langs der Fuhrung- 
sholme des Maschinengestells geradlinig ver- 
schiebbar gelagert ist. Diese Anordnung ermdglicht 

75 das Verfahren des unteren Werkzeugtragers in 
Richtung der Fuhrungsholme des Ma- 
schinengestells. An dem Support sind bevorzugt 
waagerechte FUhrungsholme angeordnet die ober- 
halb der Fuhrungsholme des Maschinengestells 

20 und rechtwinklig zu diesen verlaufen. Infolge dieser 
rechtwinklig angeordneten oberen FUhrungsholme 
kann der Werkzeugtrager, der bevorzugt an einer 
auf den FUhrungsholmen des Supports abgestutz- 
ten Montageplatte befestigt ist, auch in Querrich- 

25 tung der Fuhrungsholme des Maschinengestells 
verfahren und somit auch in dieser Richtung an 
jede beliebige Stelle des WerkstUcks gelangen. 
Auch fUr diese Bewegung sind bevorzugt Pneuma- 
tikzylinder an dem Support vorgesehen, die den 

oo automatischen Betrieb begunstigen. 

An der Montageplatte ist bevorzugt ein in der 
Seitenansicht ungefahr C-fdrmiger, einen Freiraum 
fur das Werkstuck umgebender Kragarm befestigt, 
an dessen oberem freien Ende ein oberer Werk- 

0$ zeugtrager mit einem senkrecht ausfahrbaren 
Werkzeug angeordnet ist Infolge dieses Kragarms 
kann das Werkstuck ebenso, wie an seiner Unter- 
seite, an jedem beliebigen gewUnschten Punkt der 
Oberseite bearbeitet werden. Es ist somit beispiels- 

40 weise moglich, sowohl von unten als auch von 
oben in dem WerkstUck durchgehende Bohrungen 
Oder Sackbohrungen anzubringen sowie Ausneh- 
mungen zu frSsen und ElndrUckungen vorzuneh- 
men, wie sie fUr das Anbringen von Beschlagen an 

45 Mobelteilen erforderllch sind. 

Dem unteren Werkzeugtrager ist bevorzugt 
eine hochfahrbare WerkstUckstUtze zugeordnet, 
Uber welcher slch ein dem oberen Werkzeugtrager 
zugeordneter absenkbarer Spannschuh befindet. 

50 Diese WerkstUckstUtze und der Spannschuh befin- 
den sich jeweils in unmittelbarer Nahe einer Bear- 
beitungsstelle und halten hier das WerkstUck fest, 
so da/3 es sich wShrend der Bearbeitung nicht 
durchbiegen kann. Auf diese Weise wird die Bear- 
beitung besonders genau ausgefUhrt Die Werk- 
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stGckstGtze und der Spannschuh konnen von 
Druckmittelzylindern verfahren werden. 

Bevorzugte AusfGhrungsformen der Erfindung 
sind in den SchutzansprGchen enthaiten. Oer 
Schutzumfang erstreckt sich nicht nur auf die be- 
anspruchten Einzelmerkmale, sondern auch auf 
deren Kombination. 

Ein AusfGhrungsbeispiel der Erfindung ist in 
der Zeichnung dargestellt und wird im foigenden 
naher beschrieben. Es zeigen: 

Rg.1 eine Vorderansicht einer erfindungsge- 
ma/ten Maschine, das ist die Ansicht der Seite, von 
welcher aus das WerkstUck eingelegt und entnom- 
men wird; 

Fig.2 eine Draufsicht auf die Maschine 
gemafl Fig.1, wobei ein Kragarm des Bearbeitungs- 
bereichs wegen besserer Uberseichtlichkeit nicht 
dargestellt ist; 

Fig.3 eine Vorderansicht des Bearbeitungs- 
bereichs der Maschine in gegenUber Fig.1 vergro- 
flerter Oarstellung mit teilweisem senkrechten 
Schnitt gemafl Linie lll-HI der Fig. 4; 

Fig.4 eine Seitenansicht des Bearbeitungs- 
bereichs der Maschine. 

Eine erfindungsgemafle Maschine zur Bearbei- 
tung von plattenformigen WerkstGcken (10) weist 
an einem langgestreckten Maschinengestell (11) 
mehrere paralleie geradiinige Fuhrungsholme (12) 
auf, die sowohl zur AbstGtzung waagerecht ver- 
schiebbarer Tischplatten und eines Supports die- 
nen. Zwischen einer rechten Tischpiatte (13) und 
einer linken Tischpiatte (14) ist ein Support (15) 
angeordnet der sich ebenso, wie die Tischplatten 
(13 und 14) langs der FUhrungsholme (12) des Ma* 
schinengesteiis verschieben laflt. Fur diese Ver- 
schiebungen sind nicht dargestellte Pneumatikzy- 
iinder vorgesehen, 

Oie waagerechten Tischplatten (13 und 14) 
sind fGr die Aufnahme und das Festspannen des 
WerkstGcks (10) vorgesehen. An jeder Tischpiatte 
(13 bzw. 14)ist eine geradiinige Klemmleiste (16) 
angeordnet, die einer Stirnseite des WerkstGcks 
(10) zugewandt ist Im Bereich der Klemrnleisten 
(16) befinden sich an den Tischplatten (13 und 14) 
au/terdem Auflageieisten (17), die an den Untersei- 
ten der Tischplatten befestigt sind und uber diese 
geringfGgig hinausragen. Das WerkstGck (10) laflt 
sich also zwischen den Tischplatten (13 und 14) 
auf deren Auflageieisten (17) ablegen. Die Endstel- 
lung des WerkstGcks in Bewegungsrichtung quer 
zu den FQhrungsholmen (12) wird von Anschlagen 
(18) bestimmt, die an den hinteren Enden der 
Klemrnleisten (16) an den Tischplatten (13 und 14) 
befestigt sind. 

Auf einem Untergestell (19) des Supports (15) 
sind zwei paralleie FUhrungsholme (20) befestigt, 
die rechtwinklig zu den FGhrungsholmen (12) des 
Maschinengesteils (11) veiiaufen. Oer weitere Teil 



des Supports (15) ist auf diesen FGhrungsholmen 
(20) abgestOtzt und Isiflt sich daher in Querrichtung 
der FGhrungsholme (12) des Maschinengesteils 
verschieben. An einer waagerechten Montageplatte 
5 (21) dieses oberen Teils des Supports (15) ist ein 
unterer WerkzeugtrSger (22) mit mehreren Bohr- 
spindeln (23) und Bohrern (24) als Werkzeugen 
Gber ein Getriebe (25) und einem Antriebsmotor 

(26) angeordnet. Die Bohrspindein (23) und die 
10 Bohrer (24) verlaufen dabei senkrecht und ragen 

aufwSrts. Sie sind fGr die Bearbeitung des Werk- 
stGcks (10) von der Unterselte aus vorgesehen. 

An der Montageplatte (21) ist au/terdem ein C- 
fOrmlger Kragarm (27) befestigt, der den Raum 

is umschlieflt, in dem das WerkstGck (10) gehalten 
ist. Am oberen Ende des Kragarms (27) ist ein 
oberer WerkzeugtrSger (28) mit einem mit sen- 
krechter Welle angeordneten Werkzeug (29) befe- 
stigt. Dieser obere WerkzeugtrSger (28) ermflgllcht 

20 durch Absenken des Werkzeugs (29) die Bearbei- 
tung des WerkstGcks (10) von der Oberseite aus. 

Sowohl dem unteren WerkzeugtrSger (22) als 
auch dem oberen WerkzeugtrSger (28) sind Befe- 
stigungsvorrichtungen fGr das WerkstGck (10) zu- 

25 geordnet. So befindet sich im Bereich der Bohrer 
(24) eine nach oben ausfahrbare WerkstGckstGtze 
(30), wahrend neben dem oberen Werkzeugtrager 
(28) ein Druckmittelzylinder (31) an dem Kragarm 

(27) befestigt ist, dessen senkrecht ausfahrbare 
jo Kolbenstange am unteren Ende einen Spannschuh 

(32) tragt. Die WerkstGckstGtze (30) und der 
Spannschuh (32) befinden sich senkrecht Gberei- 
nander, wobei zwischen ihnen ein Teil des Werk- 
stGcks (10) jeweils liegt In der Nahe der Werk- 

35 stGckstGtze (30) und des Spannschuhs (32) befin- 
den sich dann die Bearbeitungsstellen, die mit dem 
Werkzeug (29) und einem der Bohrer (24) behan- 
delt werden. 

Die erfindungsgemafle Maschine arbeitet wie 

40 folgt Zu Beginn steht die linke Tischpiatte (14) fest 
an ihrem Platz. Die rechte Tischpiatte (13) wird 
uber einen Pneumatikzylinder entsprechend der 
lange des zu bearbeitenden WerkstGcks (10) ver- 
fahren, sie wird zunachst gemai3 Fig. 1 nach rechts 

45 auflen verfahren.. dann wird der Support (15) auf 
eine Koppelposition gefahren, die der WerkstGc- 
klange entspricht. Die Einstellung des Supports 
(15) erfolgt dabei elektronisch, wobei die WerkstGc- 
klange programmiert ist Nun wird die rechte Ti- 

50 schplatte (13) gegen den Support (15) gefahren 
und ist damit auf die bestimmte WerkstGcklange 
eingestellt Die rechte Tischpiatte wird dann festge- 
kiemmt. Nun kann der Support (15) auf die erste 
Bearbeitungsposition fahren. Nach dem Einlegen 

56 des WerkstGcks (10) wird die linke Tischpiatte (14) 
mit Hilfe eines Pneumatikzylinders geringfGgig in 
Richtung WerkstGck (10) verfahren und klemmt 
dabei das WerkstGck (1 0) fest. 
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Nun kann dor automatische Arbeitsablauf von 
der Bedienungsperson durch DrOcken einer Taste 
ausgelost werden. Die WerkstOckstOtze (30) fflhrt 
senkrecht hoch und der . Spannschuh (32) fShrt 
senkrecht herunter, bis das WerkstOck (10) auch in 
senkrechter Richtung fixiert ist Jetzt kann wahlwei- 
se eine bestimmte Bohrspindel (23) von unten 
und/oder das Werkzeug (29) von oben das Werk- 
stOck (10) bearbeiten. Dabel kflnnen durchgehende 
Bohrungen Oder Sacklochbohrungen gebohrt Oder 
Griffmuscheln beispielsweise gefrSst werden. Nach 
dieser Bearbeitung fahren die Arbeitsspindeln in 
ihre Ausgangslage und gle'ichzeitig fahren auch der 
Spannschuh (32) und die WerkstOckstOtze (30) zu- 
rOck, so dafl der Support (15) von dem WerkstOck 
(10) wieder getrennt ist. Durch Verfahren des Sup- 
ports (15) ISngs der FOhrungsholme (12) des Ma- 
schinengestells (11) und in Querrichtung dazu 
ISngs der FOhrungsholme (20) kann nun eine neue 
Bearbeitungsstelle positionfert werden. Nachdem 
aiie Bearbeitungen des WerkstOcks auf diese Wei- 
se durchgefOhrt worden sind, gibt die linke Ti- 
schplatte (14) das eingeklemmte WerkstOck (10) 
frei, indem sie gemafl Fig.1 der Zeichnung langs 
der FOhrungsholme (12) geringfOgig nach links ver- 
fahren wird. 



AnsprUche 

1. Maschine zum Bearbeiten von plattenformi- 
gen Werkstucken, wie Mobelwandungen o.dgU in 
waagerechter Lage, mit mindestens einem ein sen- 
krecht verfahrbarbares Werkzeug aufweisenden 
Werkzeugtrager, gekennzeichnet durch zwei an 
einem Maschinengestell (11) in einer waagerechten 
Ebene parallel verschiebbare Wemmleisten (16) fOr 
den Eingriff an den Stirnseiten des zu bearbeiten- 
den WerkstOcks (10). 

2. Maschine nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, da!3 die Klemmleisten (16) zu beiden 
Seiten des Werkzeugtragers (22) an einer rechten 
Tischplatte (13) und an einer linken Tischplatte (14) 
angeordnet sind, welche langs waagerechter, am 
Maschinengestell (11) befestigter FOhrungsholme 
(12) geradlinig verschiebbar gelagert sind. 

3. Maschine nach den AnsprOchen 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnet, daJ3 am Maschinengestell 
(11) fOr die geradlinige Verschiebung der Ti- 
schplatten (13, 14) Pneumatikzy Under angeordnet 
sind. 

4. Maschine nach den AnsprOchen 1 bis 3 r 
dadurch gekennzeichnet, dafl jeder Klemmleiste 
(16) eine an der Unterseite der zugehorigen Ti- 
schplatte (13, 14) befestigte Auflageleiste (17) fOr 
das WerkstOck (10) zugeordnet ist. 



5. Maschine nach den AnsprOchen 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet datf der Werkzeugtrager 
ais unterer Werkzeugtrager (22) auf einem Support 
(15) montiert ist, der zwischen den Tischplatten 

s (13. 14) langs der FOhrungsholme (12) des Ma- 
schinengestells (11) geradlinig verschiebbar gela- 
gert ist. 

6. Maschine nach den AnsprOchen 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daJ3 an dem Support (15) 

io waagerechte FOhrungsholme (20) angeordnet sind, 
die oberhalb der FOhrungsholme (12) des Ma- 
schinengestells (11) und rechtwinklig zu diesen 
verlaufen. 

7. Maschine nach den AnsprOchen 1 bis 6, 
15 dadurch gekennzeichnet, da/J der untere Werk- 
zeugtrager (22) an einer auf den FOhrungsholmen 

(20) des Supports (15) abgestOtzten Montageplatte 

(21) befestigt ist. 

8. Maschine nach den AnsprOchen 1 bis 7, 
20 dadurch gekennzeichnet dafl an der Montageplatte 

(21) ein in der Seitenansicht ungefahr C-formiger, 
einen'Freiraum fOr das WerkstOck (10) umgeben- 
der Kragarm (27) befestigt ist, an dessen oberem 
freien Ende ein oberer Werkzeugtrager (28) mit 
25 einem senkrecht ausfahrbaren Werkzeug (29) an- 
geordnet ist. 

9. Maschine nach den AnsprOchen 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daiJ dem unteren Werk- 
zeugtrager (22) eine hochfahrbare WerkstuckstOtze 

30 (30) zugeordnet ist uber welcher sich ein dem 
oberen Werkzeugtrager (28) zugeordneter absenk- 
barer Spannschuh (32) befindet. 

10. Maschine nach den AnsprOchen 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet da/3 der Spannschuh (32) 

35 am unteren Ende der Kolbenstange eines Druck- 
mittelzylinders (31) angeordnet ist. 
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